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Description 

L'invention a pour objet un procedS de polyme- 
risation de resines dans un moule, notamment 
dans un mouffle pour la fabrication de prothese 
dentaires, soumis a des micro-ondes engendrees 
par au moins un magnetron et dirigees par au 
moins un guide d'ondes se terminant par une 
antenne a surface rayonnante. 

On connait actuellement un procede de poly- 
merisation de resines suivant lequel on utilise des 
moules metalliques que I'on soumet, dans un 
four, a des micro-ondes, ces moules etant perces 
d'ouvertures permettant le rayonnement des 
micro-ondes a I'interieur des moules. 

Ce procede connu presente plusieurs inconve- 
nients dont les principaux sont, d'une part, le 
mauvais rendement du magnetron puisqu'une 
partie importante des micro-ondes emises sont 
reflechies par tes parois metalliques des moules 
et, d'autre part, la difficult^ de bien local iser, 
repartir et choisir les dimensions des ouvertures 
pour obtenir un echauffement homogene du 
contenu des moules, ces ouvertures variant en 
outre en fonction des quantites ou natures des 
resines a polymeriser. 

Pour remedier a ces inconvenients, on a deja 
pense utiliser des moules a parois pieines, trans- 
parentes ou non aux micro-ondes, comme cela 
resulte notamment de la demande de brevet 
europeen publiee no 0.089705 qui prevoit, pour la 
fabrication par moulage de lentilles de contact, un 
moule a parois pieines transparent aux micro- 
ondes, ainsi que de la demande de brevet francais 
publiee no 2.386957 qui prevoit, dans un moule a 
parois pieines constitui d'un element ceramique 
enferme dans un element metallique, une cavite 
alimentee par energie a micro-ondes pour y 
produire deux modes de resonnance differents 
choisis pour que la densite de champ electrique 
soit differente de zero a I'interieur de tout le 
volume de la cavite. 

L'invention concerne un procede mettant en 
oeuvre un mouffle a parois pieines, ce procede 
permettant ('utilisation d'un seul moule, de cons- 
truction plus simple que celle des moules connus, 
pouvant assurer un echauffement homogene des 
resines a polymeriser, quels que soient les objets 
a mouler ainsi que la quantite et la nature de la 
resine utilises. 

A cet effet, suivant l'invention, on utilise un 
mouffle a parois pieines realise soit en un mate- 
riau pouvant etre traverse par les micro-ondes 
avec I'antenne a surface rayonnante disposes a 
I'exterieur du moule, soit en un materiau refle- 
chissant les micro-ondes, avec I'antenne a surface 
rayonnante disposes a I'interieur du moule, on 
dispose la maquette en cire placee sur son platre 
dans le mouffle et on immobilise cette derniere a 
i'aide d'une masse de mise en mouffle qui peut 
etre traverses par les micro-ondes, qui prSsente 
une bonne conductibilite thermique, ainsi qu'une 
finesse de grain et une resistance mecanique 
convenable, on laisse durcir iadite masse, on 
soumet le mouffle aux micro-ondes, on ouvre le 



mouffle, on d6barrasse la masse de mise en 
mouffle de la cire fondue, on eblouillante le platre 
de la maquette et la masse de mise en mouffle, on 
soumet le mouffle ouvert aux micro-ondes pour 
5 secher son contenu, on laisse refroidir le mouffle, 
on enduit les parois de la cavit6 a bourrer de 
resine d'une matiere empechant cette derniere 
d'adherer au platre et a la masse de mise en 
mouffle, on bourre cette cavite de resine prepa- 
re ree, on ferme le mouffle, on le soumet aux micro- 
ondes, on laisse alors refroidir le mouffle et on 
demouffle la prothese. 

Suivant une forme de realisation avantageuse 
de l'invention, on asservit le magnetron aux 
is informations procurees par une sonde thermique 
iogee dans une masse de resine de reference qui 
est localisee, d'un part, soit a I'interieur du mouf- 
fle, soit a I'exterieur de celui-ci, lorsque les parois 
dudit moule sont realisees en un materiau pou- 
20 vant etre traverse par les micro-ondes, et d'autre, 
a I'interieur du mouffle quand les parois de celui- 
ci sont realisees en un materiau r£flechissant les 
micro-ondes. 
L'invention a egalement pour objet une installa- 
25 tion pour la mise en oeuvre du procSde susdit. 

D'autres details et particularites de l'invention 
ressortiront de la description des dessins annexes 
au present memoire et qui illustrent, a titre 
d'exemples non limitatifs, des formes de realisa- 
30 tions particulieres de I'objet de l'invention. 

La figure 1 est une vue schematique, en eleva- 
tion et partiellement en coupe, illustrant le pro- 
cede et I'installation suivant l'invention. 
Les figures 2 et 3 sont des vues analogues a la 
35 figure 1 et illustrent des variantes du proced§ et 
de I'installation montres a Iadite figure 1. 

La figure 4 est une vue en perspective montrant 
les el6ments constituant un mouffle suivant l'in- 
vention, ces elements etant representes non 
40 assembles. 

La figure 5 est une vue en coupe du mouffle 
illustre a la figure 4, les elements qui le consti- 
tuent etant assembles. 
Dans les differentes figures, les memes nota- 
45 tions de reference designent des elements identi- 
ques ou analogues. 

Le procede suivant l'invention et illustre aux 
dessins est destine a (a polymerisation de resines 
1 dans un moule 2, notamment dans un mouffle 
so pour la fabrication de protheses dentaires, sou- 
mis a des micro-ondes engendrees par un 
magnetron 3 et dirigees par un guide d'ondes 4 se 
terminant par une antenne a surface rayonnante 
5. Suivant ce procede, on utilise des moules 2 
55 dont les parois 6 sont pieines. Ces parois sont 
soit, comme montre a la figure 1, realisees en un 
materiau pouvant etre traverse par les micro- 
ondes, I'antenne a surface rayonnante 5 6tant 
alors disposee a I'exterieur du moule, soit comme 
so montre a la figure 2, realisees en un materiau 
reflechissant les micro-ondes, I'antenne 5 etant, 
dans ce cas, disposee dans le moule 2. 

Etant donne que la temperature obtenue dans 
la resine a poiymenser est influencee par des 
65 parametres tels que poids de resine mise a 
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polymSriser, conductibilite thermique des mat6- 
riaux s6parant la r6sine du milieu exterieur et, 
dans le cas ou le moule est soumis aux micro- 
ondes a I'interieur du four, masse d'eau de pro- 
tection introduite dans le four, pour eviter des 
surchauffes ainsi que debit du ventilateur du four, 
le precede suivant I'invention prevoit d'asservir le 
magnetron 3 pour tenir compte de ces parame- 
tres. Cet asservissement est obtenu en disposant 
a I'interieur du moule une masse de resine de 
reference 7, en plagant dans cette masse une 
sonde thermique 8 (voir figure 3) qui transmet des 
informations auxquelies repond le magnetron 3. 
Dans le cas ou un asservissement moins precis 
est suffisant, et que I'antenne a surface rayon- 
nante 5 est situee en dehors du moule 2, la masse 
de resine de reference 7 et la sonde 8 qui y est 
noyee peuvent etre placees a I'exterieur du 
moule. Cette facon de faire permet de simplifier la 
fabrication et Tutilisation dudit moule, car il ne 
faut pas y prevoir d'ouverture pour le passage des 
connexions electriques, ni le logement de la 
masse 7 dans la masse de mise en mouffle 12. 

Pour eviter des concentrations local isees et 
fixes d'ondes stationnaires dans le moule, on 
module avantageusement la frequence des 
micro-ondes. 

Lorsque la polymerisation de resine s'effectue 
dans le but d'obtenir des protheses dentaires, on 
utilise un mouffle 2, realise par exemple, comme 
montr6 aux figures 1 a 3, en deux pieces creuses 9 
et 10. On dispose dans la piece 9 la maquette en 
cire de la prothese placee sur son platre 11 et on 
('immobilise a I'aide d'une masse de mise en 
mouffle 12 disposee dans les pieces 9 et 10 et qui 
peut etre traversee par les micro-ondes, qui pr6- 
sente une bonne conductibilite thermique per- 
mettant la dissipation de la chaleurengendree par 
la reaction exothermique qu'est la polymerisation 
etce, afin d'eviter rebullition locale du monomere 
de la resine qui rendrait porteuse la masse de 
resine polymerisee, tout en ayant une finesse de 
grain et une resistance mecanique convenables. 
Apres avoir laisse cette masse 12 durcir, on 
soumet le mouffle 2 aux micro-ondes pendant un 
temps suffisant pour faire fondre la cire de la 
maquette. On ouvre alors le mouffle et on deba- 
rasse la masse 12 de la cire fondue, cette masse 
etant ebouillantee ainsi que le platre 11 de la 
maquette. Pour eviter que de I'eau pr6sente dans 
le platre et dans la masse 12 augmente, en cours 
de polymerisation et sous Taction des micro- 
ondes, leur temperature, il est important de 
secher ce platre et cette masse par exemple en 
soumettant le mouffle ouvert aux micro-ondes. 

Afin de reduire le volume du platre de mise en 
mouffle et par la meme eviter les inconvSnients 
inherents aux volumes importants de pIStre, il est 
interessant d'utiliser un element, realise en un 
materiau bon conducteur thermique pouvant etre 
traverse par les micro-ondes, prenant dans le 
mouffle une partie de la place normalement prise 
par la masse de mise en mouffle 12. 

Apres sechage et refroidissement du mouffle, 
les parois de la cavite, form£e par la fonte de la 



cire de la maquette, sont enduites d'une matiere 
pouvant etre traversee par les micro-ondes empe- 
chant la resine d'adheYer au platre 11 et 6 la 
masse 12. On bourre ou on injecte ensuite dans 

5 cette cavite de la r6sine 1 prepare, on ferme le 
mouffle pour le soumettre aux micro-ondes et on 
demouffle enfin la prothese apres refroidisse- 
ment dudit mouffle. Dans le cas ou la masse de 
resine de reference 7 est logee a I'interieur du 

to mouffle, on prevoit un logement pour cette masse 
7 dans la masse de mise en mouffle 12, ce 
logement etant situe le plus pres possible de la 
cavite precit6e dans laquelle est bourree la resine. 
(.'installation pour la mise en oeuvre du pro- 

15 cede susdit comprend, comme montre aux 
figures 1 et 3, un four a micro-ondes 13 et un 
moule ou mouffle 2 dont les parois peuvent etre 
traversees par les micro-ondes generees par le 
magnetron 3 du four. Ce moule ou mouffle 2 est 

20 avantageusement constitue, comme montre aux 
figures 4 et 5, de quatre pieces 14, 15, 16 et 17 a 
parois pleines, les pieces 14 et 17, qui sont 
identiques et done inter changeables, constituant 
les deux couvercles inferieur et sup6rieur du 

25 mouffle tandis que les pieces 15 et 16, qui sont 
creuses et superposables constituent les parois 
Iat6rales du mouffle, des moyens 18 etant prevus 
pour realiser I'assemblage des quatre pieces sus- 
dites. Celles-ci sont en forme de disques de 

30 diametres sensiblement egaux, les disques cons- 
tituant les pieces 15 et 16 etant evides dans leur 
partie centrale afin de former des logements 19' 
et 20', en forme de troncs de pyramide, qui 
communiquent entre eux, lorsque les pieces 15 et 

35 16 sont superposees, par leur grande base. Les 
moyens d'assembiage 18 sont constitues, d'une 
part, partrois boulons 19, decaies de 120° I'un par 
rapport a I'autre, dont les tetes 20 s'engagent 
dans des evidements correspondents 21 realises 

40 a la peripheric et sur toute I'epaisseur des pieces 
14 et 17 interchangeables, des ouvertures 22 etant 
prevues dans les pieces 15 et 16 pour livrer 
passage aux tiges 23 des boulons 19, le serrage 
des deux pieces 15 et 16 I'une sur I'autre etant 

45 assure par les ecrous 24 et rondelles 25 des 
boulons et, d'autre part, par deux series de trois 
boulons 26 et 27 decaies de 120° I'un par rapport a 
I'autre et de 60° par rapport aux boulons 19. Les 
tetes 28 des boulons 26 et 27 sont logees dans des 

so evidements 29 realises a la peripheric des pieces 
14 et 17 sur une partie de I'epaisseur de ces 
dernieres. Ces pieces 14 et 17 pr6sentent des 
ouvertures 30 pour le passage des tiges 31 des 
boulons 26 et 27 tandis que les pieces 15 et 16 

55 pr6sentent respectivement les 6crous 32 qui y 
sont noyes, les boulons 26 permettant done de 
fixer la piece 14 a la piece 15 tandis que les 
boulons 27 assurent I'assemblage de la piece 17 a 
la piece 16. 

60 Pour faciliter I'alignement des pieces 15 et 16, 
les portions 34 des tiges 23 des boulons 19 ainsi 
que les ouvertures 22 realisees dans la piece 16 
sont avantageusement coniques. 
Pour eviter les arcs electriques entre les parois 

es du four et les parties m6talliques (boulons) du 
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mouffle, 1'installation comprend un support 35 de 
mouffle qui est constitue par un cylindre creux, 
realise en un materiau se laissant traverser par les 
micro-ondes, dont le diametre interne est legere- 
ment superieur au diametre des pieces 15 et 16, la 
piece 15 prSsentant une saillie annulaire 36 limi- 
tant le deplacement du mouffle 2 a Tinterieur du 
support 35. 

Ce support 35 presente egalement une saillie 
annulaire interne 46. La distance qui separe la 
face 47 de cette saillie 46 de la face 48 du support 
35 est superieure a la distance separant la face 49 
de la saillie 36 susdite de la face 50 du couvercle 
17 du mouffle, ce qui permet, lors du demouiage, 
apres avoir enleve le couvercle 14 et exerce une 
pression sur la masse de mise en mouffle, de 
retenir dans le support 35 I'ensemble constitue 
par la partie 16 du mouffle, le couvercle 15 et 
toute la masse de mise en mouffle. Apres enleve- 
ment de la partie 15 du mouffle, on tourne le 
support 35 pour que sa cavite 51 soit tournee vers 
le haut, on depose dans le support I'ensemble 
susdit pour que le couvercle 17 soit dirige vers le 
haut, on enleve ce couvercle et on chasse alors la 
masse de mise en mouffle qui tombe a Tinterieur 
du support. 

installation suivant invention et illustree a la 
figure 2 comprend un moule ou mouffle 2 consti- 
tue par exemple des deux pieces 9 et 10 susdites 
qui sont real t sees en un mateYiau reflechissant les 
micro-ondes emises par un magnetron 3 exte- 
rieur au mouffle et dont I'antenne a surface 
rayonnante 5 est fixee a la piece 9 ou 10 et reliee 
au magnetron par le guide d'ondes 4. Cette 
installation presente I'avantage de pouvoir con- 
necter plusieurs mouffles au meme magnetron a 
I'aide d'autant de guides d'ondes 4 qu'il y a de 
mouffles. Les parois internes 37 et 38 du mouffle 
presentent avantageusement des facettes orien- 
tees pour reflechir les micro-ondes dans toutes 
les directions, tandis que les parois internes 39 et 
40 sont lisses pour permettre ie degagement aise 
de la masse de mise en mouffle 12. L'ouverture de 
I'antenne a surface rayonnante 5 est obturee, 
pour empecher que la masse de mise en mouffle 
y penetre, par une couche de materiau 46 laissant 
passer les micro-ondes. L'assemblage des pieces 
9 et 10 est realise grace a une bride 41, un ressort 
de bride 42 et une vis de pression 43. 

Pour Tasservissement du magnetron aux infor- 
mations fournies par la sonde 8 susdite, Installa- 
tion comprend, comme montre a la figure 3, un 
amplificateur 44 des signaux emis par la sonde et 
un processeur 45 de regulation du magnetron. 

II doit etre entendu que I'invention n'est nulle- 
ment limitee aux formes de realisation decrites et 
que bien des modifications peuvent etre appor- 
tees a ces dernieres dans ie cadre des revendica- 
tions adjointes. 

On pourrait notamment disposer directement, 
c'est-a-dire sans faire appel a une masse de resine 
de reference 7, la sonde thermique 8 soit a 
Tinterieur du mouffle, soit a Texterieur de ce 
dernier. 



Revendications 

1. ProcedS de polymerisation de resines (1) 
dans un moule (2), notamment dans un mouffle 

5 (2) pour la fabrication de protheses dentaires, 
soumis a des micro-ondes engendrees par au 
moins un magnetron (3) et dirigees par au moins 
un guide d'ondes (4) se terminant par une 
antenne a surface rayonnante (5), utilisant un 

w mouffle (2) a parois pleines realise soit en un 
materiau pouvant etre traverse par les micro- 
ondes avec I'antenne a surface rayonnante (4) 
disposee a Texterieur du moule, soit en un mate- 
riau reflechissant micro-ondes, avec I'antenne a 

15 surface rayonnante (4) disposee a Tinterieur du 
moule, ledit procede comprenant les etapes sui- 
vantes: on dispose la maquette en cire placee sur 
son platre (11) dans le mouffle (2) et on immobi- 
lise cette derniere a Taide d'une masse de mise en 

20 mouffle (12) qui peut etre traversee par les micro- 
ondes, qui presente une bonne conductibilite 
thermique, ainsi qu'une finesse de grain et une 
resistance mecanique convenable, on laisse dur- 
cir ladite masse (12), on soumet le mouffle (2) aux 

25 micro-ondes, on ouvre le mouffle, on debarrasse 
la masse de mise en mouffle (12) de la cire 
fondue, on ebouillante le platre (11) de la 
maquette et la masse de mise en mouffle (12), on 
soumet le mouffle (2) ouvert aux micro-ondes 

30 pour secher son contenu, on laisse refroidir le 
mouffle, on enduit les parois de la cavite a bourrer 
de resine d'une matiere empechant cette derniere 
d'adherer au platre (11) et a la masse de mise en 
mouffle (12), on bourre cette cavitS de resine (1) 

35 preparee, on ferme ie mouffle, on le soumet aux 
micro-ondes, on laisse alors refroidir le mouffle et 
on demouffle la prothese. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracte- 
rise en ce qu'on dispose soit a Texterieur, soit a 

40 Tinterieur du mouffle (2) de maniere a ce qu'elle 
soit soumise aux micro-ondes, une sonde thermi- 
que (8) et on asservit le magnetron (3) aux 
informations procurees par la sonde. 

3. Procede suivant la revendication 2, caracte- 
45 rise en ce qu'on place la sonde thermique (8) dans 

une masse de resine de reference (7). 

4. Procede suivant la revendication 3, caracte- 
rise en ce qu'on prevoit, dans la masse de mise en 
mouffle (12), un logement pour recevoir la masse 

so de resine (7) de reference thermique, on dispose 
cette masse dans son logement en meme temps 
que Ton bourre la cavite susdite de resine prepa- 
ree (1) et on immobilise la sonde thermique (8) 
dans ladite masse de resine de reference (7). 

55 5. Procede suivant Tune quelconque des reven- 
dications 1 a 4, caracterise en ce qu'on module la 
frequence des micro-ondes pour eviter les 
concentrations localisees et fixes d'ondes station- 
naires dans le moule. 

60 6. Installation pour la mise en oeuvre du pro- 
cede suivant Tune quelconque des revendications 
1 a 5, et comprenant au moins un moule ou 
mouffle (2), au moins un magnetron (3) et au 
moins un guide d'ondes (4) se terminant par une 

65 antenne a surface rayonnante (5), caractSrisee en 
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ce que le moule ou mouffle (2) est constitue de 
quatre pieces (14, 15, 16 et 17) a parois pleines, 
deux couvercles inf6rieur et supdrieur (14 et 17) et 
deux elements creux (15 et 16) superposables 
constituent ies parois Iat6rales du mouffle, des 
moyens (18) etant prevus pour I'assemblage de 
ces quatre pieces. 

7. Installation suivant la revendication 6, 
caracterisee en ce que Ies quatre pieces (14, 15, 16 
et 17) sont en forme de disques de di a metre 
sensiblement egaux, Ies disques constituant Ies 
deux elements superposables (15 et 16) etant 
evides dans leur partie centrale, afin de former 
des logements (19' et 20') en forme de troncs de 
pyramide, Ies moyens d'assemblages (18) com- 
prenant au moins trois boulons (19) dont Ies tiges 
s'engagent dans des ouvertures menagSes a tra- 
vers Ies disques parallelement a leur axe et 
d6cal6es de 120° Tune par rapport a I'autre, ces 
quatre pieces etant r6alis6es en un materiau tel 
que resine synthetique, ceramique, verre a haute 
resistance, pouvant etre travers& par Ies micro- 
ondes, le mouffle (2) obtenu a partir desdites 
quatre pieces etant destine a etre utilise dans une 
enceinte a parois refiechissantes, dans laquelle 
est situee au moins une antenne a surface rayon- 
nante (5). 

8. Installation suivant la revendication 7, 
caracterisee en ce qu'elle comprend un support 
(35) de mouffle destine a ecarter Ies parties 
metalliques de ce dernier des parois refiechis- 
santes susdites, ce support etant constitue par un 
cylindre creux dont le diametre interne est legere- 
ment superieur au diametre des disques, des 
moyens (36) 6tant prevus pour limiter le d6place- 
ment du mouffle a I'int6rieur du support. 

9. Installation suivant la revendication 6, 
caracterisee en ce que Ies quatre pieces (14, 15, 16 
et 17) sont r£alisees en un materiau r£fiechissant 
Ies micro-ondes, les pieces (14 et 17) formant Ies 
couvercles ayant leur face, destinee a etre tour- 
nees vers I'interieur du mouffle, qui pr6sente des 
facettes orientees pour r6f!6chir ies micro-ondes 
dans toutes les directions, au moins un des 
couvercles (14, 17) comportant au moins une 
antenne a surface rayonnante (5) au niveau de la 
face destinee a etre tourn6e vers I'interieur du 
mouffle, les deux elements superposables (15 et 
16) presentant chacun un 6videment (19', 20') a 
paroi interne lisse. 

10. Installation suivant Tune quelconque des 
revendications 6 a 9, caracterisee en ce qu'elle 
comprend au moins une sonde thermique (8) et 
un systeme d'asservissement du magnetron aux 
informations fournies par la sonde, Jedit systeme 
comprenant un processeur de regulation, avec 
eventuellement un amplificateur (44) des signaux 
6mis par la sonde du magnetron (3). 

11. Installation suivant la revendication 10, 
caracterisee en ce que, lorsque la sonde thermi- 
que (8) est situ6e a I'interieur du mouffle (2), une 
des pieces (14, 15, 16, 17) pr6sente une ouverture 
destinee a livrer passage aux connections de la 
sonde. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum polymerisieren von Harzen (1) 
in einer Form (2), insbesondere einer Muffel (2) 

5 zur Herstellung von zahnmedizinischen Prothe- 
sen, die Mikrowellen ausgesetzt wird, die von 
mindestens einem Magnetron (3) erzeugt warden 
und durch mindestens eine Wellenleitung (4) 
gelenkt werden, die in einer Antenne mit einer 

10 Abstrahlflache (5) endet, unter Verwendung einer 
Muffel (2) mit massiven Wanden, die entweder 
aus einem Material ausgefuhrt sind, das von 
Mikrowellen durchdrungen werden kann, wah- 
rend die Antenne mit der Abstrahlflache (4) an der 

15 Auftenseite der Form angebracht ist, oder aus 
einem die Mikrowellen retlektierenden Material, 
wShrend die Antenne mit der Abstrahlflache (4) 
im Inneren der Form angeordnet ist, wobei das 
Verfahren die folgenden Schritte aufweist: man 

20 ordnet ein Wachsmodell, das auf seinen Gipsab- 
guft (11) aufgesetzt ist, in der Muffel (2) an und 
legt dieses mit Hilfe einer Muffel-Fullmasse (12) 
fest, die von den Mikrowellen durchdrungen wer- 
den kann sowie eine gute Warmeleitfahigkeit, 

25 Feinkornigkeit und eine zweckmaftige mechani- 
sche Bestandigkeit aufweist, man laftt die 
genannte Masse (12) harten, man setzt die Muffel 
(2) den Mikrowellen aus, man off net die Muffel, 
man leert das geschmolzene Wachs aus der 

30 Muffel-Fullmasse (12) aus, man uberbruht den 
Gipsabguft (11) des Model Is und die Muffel- 
Fullmasse (12), man setzt die offene Muffel (2) 
den Mikrowellen aus, urn ihren Inhalt zu trocknen, 
man laftt die Muffel abkuhlen, man Oberzieht die 

35 Wande des mit Harz auszufullenden Hohlraumes 
mit einem Material, das dieses daran hindert, am 
Gipsabguft (11) und an der Muffel-Fullmasse (12) 
anzuhaften, man fullt diesen Hohlraum mit vorbe- 
reitetem Harz (1), man schlieftt die Muffel, man 

40 setzt sie den Mikrowellen aus, man I a (St die Muffel 
dann abkuhlen und man formt die Prothese aus. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft man entweder an der Auftenseite 
oder an der Innenseite der Muffel (2) eine Warme- 

45 sonde (8) so anordnet, daft sie den Mikrowellen 
ausgesetzt ist, und daft man das Magnetron (3) 
mit den von der Sonde gelieferten Informationen 
steuert. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
so zeichnet, dad man die Warmesonde (8) in eine 

Bezugs-Harzmasse (7) einsetzt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft man in der Muffel-Fullmasse (12) 
eine Aufnahme zum Aufnehmen der Warme- 

55 Bezugs-Harzmasse (7) vorsieht, daft man diese 
Masse in ihrer Aufnahme zur gleichen Zeit anord- 
net, wenn man den genannten Hohlraum mit dem 
vorbereiteten Harz (1) fullt, und daft man die 
Warmesonde (8) in der genannten Bezugs-Harz- 

60 masse (7) festiegt. 

5. Verfahren nach irgendeinem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft man die 
Frequenz der Mikrowellen moduliert, um ortlich 
begrenzte und festgelegte Konzentrationen statio- 

65 nSrer Wellen in der Form zu vermeiden. 
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6. Vorrichtung zurDurchfuhrung des Verfahrens 
nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 5, mit 
mindestens einer Form Oder Muffel (2), mind*- 
stens einem Magnetron (3) und mindestens einer 
Wellenleitung (4), die in einer Antenne mit einer 
Abstrahlflache (5) endet, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Form oder Muffel (2) aus vierTeilen (14, 1 5, 
16 und 17) mit massiven Wanden gebildet ist, 
namlich zwei Deckeln, einem unteren und einem 
oberen (14 und 17), sowie zwei aufeinandersetzba- 
ren Hohlelementen (15 und 16), die die 
Seitenwande der Muffel bilden, und daft Mittel (18) 
zum Zusammenbau dieser vier Teile vorgesehen 
sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daft die vier Teile (14, 15, 16 und 
17) scheibenformig mit etwa gleichem Durchmes- 
ser sind, daft die die beiden aufeinandersetzbaren 
Elemente (15 und 16) bildenden Scheiben in ihrem 
mittleren Teil ausgehdhlt sind, urn pyramiden- 
stumpfformige Aufnahmen (19' und 20') zu bilden, 
da(S die Mittel (18) zum Zusammenbau minde- 
stens drei Schraubenbolzen (19) bilden, deren 
Schaft in Offnungen eingreift, die quer durch die 
Scheiben hindurch und parailei zu deren Achsen 
ausgespart sind sowie gegeneinander um 120° 
versetzt sind, daft die vier Teile aus einem Material 
wie Kunstharz, Keramikmaterial, hochbestandi- 
gem Glas gebildet sind, das von den Mikrowellen 
durchdrungen werden kann, und daft die aus den 
genannten vier Teilen erhaltene Muffel (2) zur 
Benutzung in einer Einfassung mit reflektierenden 
Wanden bestimmt ist, in der mindestens erne 
Antenne mit einer Abstrahlflache (5) angeordnet 
ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daft sie einen Trdger (35) fur die 
Muffel aufweist, der dazu bestimmt ist, deren 
Metailteile von den genannten reflektierenden 
Wanden fernzuhalten, daft dieser TrSger von 
einem Hohlzylinder gebildet ist, dessen Innen- 
durchmesser ein wenig grofter ist als der Durch- 
messer der Scheiben, und daft Mittel (36) vorgese- 
hen sind, um die Verlagerung der Muffel im 
Inneren des Tragers zu begrenzen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daft die vier Teile (14, 15. 16 und 
17) aus einem die Mikrowellen reflektierenden 
Material bestehen, daft die Teile (14 und 17), die 
die Deckel bilden, eine Sirnefiache haben, die dazu 
bestimmt ist, der Innenseite der Muffel zugewandt 
zu sein, die Facetten aufweist, die so ausgerichtet 
sind, daft sie die Mikrowellen in alle Richtungen 
reflektieren, daft mindestens einer der Deckel (14, 
17) mindestens eine Antenne mit einer Abstrahl- 
flache (5) in Hone der Stirnflache aufweist, die 
dazu bestimmt ist, der Innenseite der Muffel 
zugewandt zu sein, und daft die beiden aufeinan- 
dersetzbaren Teile (15 und 16) jeweils eine H6h- 
lung (19', 20') mit glatter Innenwand aufweisen. 

1 0. Vorrichtung nach jedem der Anspruche 6 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daft sie mindestens 
eine Warmesonde (8) und eine Einrichtung zum 
Steuerrt des Magnetrons mit von der Sonde 
gelieferten Informationen aufweist, und daft die 



Einrichtung einen Regelungsprozessor aufweist, 
moglichenfalls mit einem VerstSrker (44) fur die 
Signale, die von der Sonde des Magnetrons (3) 
ausgesandt werden. 

5 11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Warmesonde (8) im Inne- 
ren der Muffel (2) angeordnet ist, und daft eines 
der Teile (14, 15, 16, 17) eine 6ffnung aufweist, die 
dazu bestimmt ist, einen Durchlaft fur die 

10 Anschlusse der Sonde herzustellen. 

Claims 

1. A method for polymerizing resins (1) in a 
15 mould (2), notably in a muffle (2) for manufactur- 
ing dental prosthesis, this mould being subjected 
to micro-waves generated by at least one mag- 
netron (3) and directed by at least one waveguide 
(4) ending in a radiating-surface antenna (5), this 

20 process using a muffle (2) with solid walls, made 
either of a material the micro-waves may go 
through with the radiating-surface antenna (5) 
arranged outside the mould, or of a material 
reflecting the micro-waves with the radiating- 

25 surface antenna (5) arranged inside the mould, this 
process comprising the following steps: the wax 
model located on the plaster thereof (11) is placed 
in the muffle (2) and is secured against motion by 
means of a muffling mass (12) the micro-waves 

30 may go through, this mass having a good heat 
conductivity as well as suitable grain fineness and 
mechanical strength, said mass (12) is allowed to 
harden, the muffle (2) is subjected to the micro- 
waves, the muffle is opened, the muffling mass 

35 (12) is relieved from the melted wax, the model 
plaster (1 1 ) and the muffling mass (12) are scalded, 
the open muffled (2) is exposed to micro-waves to 
dry the content thereof, the muffle is allowed to 
cool, the walls of the cavity to be tamped with resin 

40 are lined with a material preventing said resin to 
adhere to said plater (11) and muffling mass (12), 
this cavity is tamped with prepared resin (1), the 
muffle is closed, the muffle is exposed to micro- 
waves, the muffle is then allowed to cool and the 

45 prosthesis is removed from the muffle. 

2. A method according to claim 1, characterized 
in that a heat sensor (8) is arranged either outside 
or inside the muffle (2) in order that it is subjected 
to micro-waves and the magnetron (3) is con- 

50 trolled by the data provided by the sensor. 

3. A method according to claim 2, characterized 
in that the heat sensor (8) is placed in a reference 
resin body (7). 

4. A method according to claim 3, characterized 
55 in that it is provided, in the muffling mass (12), a 

recess for receiving the heat-reference resin body 
(7), this body is arranged in the recess thereof 
while simultaneously said cavity is filled with 
prepared resin (1 ) and the heat sensor (8) is fixed in 
60 position inside said reference resin (7). 

5. A method according to any one of claims 1 to 
4, characterized in that the micro-wave frequency 
is modulated to avoid local and fixed concen- 
trations of stationary waves inside the mould. 

65 6. An equipment for the working of the method 
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according to any of claims 1 to 5, and comprising 
at least one mould or muffle (2), at least one 
magnetron (3) and at least one waveguide (4) 
ending with a radiating-surface antenna (5), 
characterized in that the mould or muffle (2) is 
comprised of four solid-wall parts (14, 15, 16, 17), 
two bottom and top covers (14, 17) and two 
superposable hollow elements (15, 16) compris- 
ing the muffle side walls, means (18) being 
provided for assembling said four parts. 

7. An equipment according to claim 6 # charac- 
terized in that the four parts (14, 15, 16, 17) are in 
the shape of disks with substantially equal dia- 
meters, those disks comprising both said super- 
posable element (15 and 16) being hollowed in 
the center portion thereof to form recesses (19' 
and 20') in the shape of truncated pyramids, said 
assembly means (18) comprising at least three 
screwbolts (19) the shanks of which pass through 
holes provided through the disks in parallel rela- 
tionship with the axis thereof and spaced by 120° 
relative to each other, said four parts being made 
from a material such as synthetic resin, ceramics, 
high-strength glass, which lets the micro-waves 
go through, the muffle (2) resulting from said four 
parts being intended to be used inside an 
enclosure with reflecting walls, wherein at least 
one said radiating-surface antenna (5) is 
arranged. 

8. An equipment according to claim 7, charac- 
terized In that it comprises a muffle holder (35) for 



spacing the muffle metal parts from said reflect- 
ing surfaces, said holder being comprised of a 
hollow cylinder the inner diameter of which is 
slightly larger than the disk diameter, means (36) 
5 being provided to limit the muffle displacement 
inside the holder. 

9. An equipment according to claim 6, charac- 
terized in that said four parts (14, 15, 16, 17) are 
made from a material which reflects the micro- 

w waves, the cover-forming parts (14 and 17) having 
that side thereof which will face the muffle inside, 
provided with facets which are so directed as to 
reflect the micro-waves in every direction, at least 
one of the covers (14, 17) comprising at least one 

75 radiating-surface antenna (5) at the level with that 
side to be facing the muffle inside, both said 
superposable elements (15 and 16) each having a 
recess (19', 20') with a smooth inner wall. 

10. An equipment according to any of claims 6 
20 to 9, characterized in that it comprises at least one 

heat sensor (8) and a system for controlling said 
magnetron with the data provided by said sensor 
(8), said system comprising a magnetron-regulat- 
ing processor, possibly with an amplifier (44) for 
25 the signals generated by said sensor (3). 

11. An equipment according to claim 10, 
characterized in that, when the heat sensor (8) lies 
inside the muffle (2), one of the parts (14, 15, 16, 
17) is provided with an opening for the passage of 

30 the connections of the sensor. 
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